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В условиях литейно-кузнечного цеха ООО «СРЗ» нами были 
проведены опытно-промышленные плавки с применением эффекта ме-
таллургической наследственности. Сталь марки 35Л выплавляли в пе-
чи ИСТ-0,4 с основной футеровкой. В качестве шихты использовались 
литники и прибыли  в количестве примерно трети от массы металлоза-
валки, отходы производства из корпусного цеха, а также литейный чу-
гун в чушках. Плавку осуществляли без болота. В процессе завалки 
сперва в печь загружали крупногабаритный стальной лом, после чего 
чугун и в последнюю очередь обрезь листового проката. Температуру 
контролировали на выпуске при помощи оптического пирометра, она 
составляла 1600-1620 0С. Сталь раскисляли алюминием, получая дос-
таточную жидкоподвижность шлака с целью его более легкого удале-
ния в процессе плавки.  
Мелкозернистую шихту вводили за 10 — 20 секунд  до выпуска 
расплава в ковш. Порция вводимой шихты представляла собой пруток 
квадратного сечения — высечка из листов  стали 09Г2С. Перед вводом 
пруток обжигался в пламени газовой горелки стенда для подогрева 
ковшей с целью удаления окислов железа и адсорбированной влаги с 
его поверхности.  
Из стали отливали различные  цилиндрические заготовки, для 
кузнечного производства либо механической обработки, и трефовид-
ные пробы, для механических испытаний. 
Всего проведено 4 опытно-промышленные плавки с вводом 
мелкозернистой шихты. Образцы испытывали на ударный излом со-
гласно ГОСТ 9454-78. В механическом цеху из трефовидных проб вы-
резали образцы согласно ГОСТ 7565-74 с размерами 10*10*65 мм, на 
которых определяли ударную вязкость по методу Шарпи  ISO 180/1A 
при 20 0С. По результатам четырех плавок средняя ударная вязкость 
превысила на 12% средние результаты испытаний в аналогичный вре-
менной период образцов той же марки стали. Таким образом, нами 
разработана технология наследственного модифицирования стали в 
индукционной печи ИСТ-0.4, с применением которой достигнуто уве-
личение ударной прочности литого металла. 
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Важным фактором, определяющих уровень свойств стали, явля-
ется уровень загрязнённости стали неметаллические включения (НВ), 
которые представлены в большинстве своем оксидами или оксисуль-
фидами. В зависимости от требований к качеству металла, существен-
ное влияние на него может оказывать содержание в металле НВ раз-
личных размерных групп.  
Для оценки доли НВ, удаляемых на различных стадиях метал-
лургического передела, и анализа изменения распределения по разме-
рам НВ, остающихся в металле, проведено математическое моделиро-
вание процессов рафинирования в сталеразливочном ковше. 
Структура потоков в сталеразливочном ковше в условиях пере-
мешивания струёй металла на выпуске (с учётом изменения объёма 
жидкой стали в ковше) или инертным газом описывалась моделью 
ячейки идеального смешения. Расчёты выполнялись для ковша с мас-
сой жидкого металла 150 т или 330 т. Для условий перемешивания 
струёй оценивалась средняя для всего времени выпуска стали скорость 
диссипации кинетической энергии. Для условий флотации учитыва-
лась зависимость среднего диаметра газового пузыря от расхода 
инертного газа. Установлено, что относительно более мелкие включе-
ния (диаметром до 100 мкм) быстрее удаляются за счёт флотации. Бо-
лее крупные включения (диаметром свыше 100 мкм) лучше удаляются 
за счёт интенсивного перемешивания металла в ковше (представление 
о ячейке идеального смешения -  предельный случай для оценки ин-
тенсивности перемешивания). Учитывая приближённый характер оце-
нок скорости удаления НВ, оба варианта перемешивания обеспечива-
ют близкие характеристики удаления НВ диаметром до 150 мкм. 
Уровень загрязненности листового проката оксидными НВ за-
висит от величины добавки алюминиевой катанки в процессе доводки. 
Условия зародышеобразования и коагуляции первичных включений 
оказывают существенное влияние на загрязненность проката НВ, при 
этом минимальная загрязненность проката обеспечивается за счёт при-
садки алюминия на сливе плавки из конвертера из расчёта достижения 
массовой доли 0,03-0,04 %. 
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В лаборатории литейного производства кафедры ТиКЛП нами 
проводятся опыты по изучению явления металлургической наследст-
